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(54) Ldschbare Druckform sowie Verfahren und Vorrichtung zum Ldschen und Regenerieren der 
Dru deform 

(57) Durch die Erf indung wird eine wiederholt direkt 
bebilderbare und lOschbare Druckform (2) f Or ein NaGoff- 
set-Druckverfahren geschaffen. Sie hat eine glatte und 
porenfreie Oberfiache, die hydrophil Oder nach der 
Bebilderung hydrophilierbar ist. Die Druckform (2) 
enthatt keine starken Mikrodipole und besteht aus einer 
Keramik, einem Glas oder einem Metall, insbesondere 
einer Metallegierung. Mittels einer vorzugsweise in der 
Druckmaschineintegrierten Ldsch-und Hydrophiliervor- 
richtung (6,7) IdBt sich die Druckform (2) wiederholt 
lOschen und fur einen neuen Bebilderungs- und Druck- 
prozeG vorbereiten, d. h. neu hydrophilieren. 
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Beschrelbung 

Loschbare Druckform sowie Verfahren und Vorrich- 
tung zum LOschen und Regenerieren der Druckform. 

Die Erf indung bezieht sich auf eine loschbare Druck- 
form nach dem Oberbegrrff des Paterrtanspruchs 1 , ein 
Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Loschen und 
Regenerieren der Druckform. 

Aus der DE 42 35 242 8 ist bereits eine fur das 
NaBoffset-Verfahren geeignete Druckform bekannt. 
Diese Druckform weist wenigstens in ihrer auBeren 
Schicht starke Mikrodipole auf, ihre Oberflache ist hydro- 
phob. Nach dem Aufbringen von Abdeckmaterial 
entsprechend einem zu druckenden Bild werden die 
Nicht-Bildbereiche durch ein Hydrophiliermittel 
hydrophiliert. Diese Druckformen haben zwar den 
Vorteil, daB sie sich leicht regenerieren lassen, d. h., daB 
sie nach Beendigung eines Druckprozesses auf ein- 
fache Weise gelOscht und neu bebitdert werden konnen. 
Diese Druckformen haben jedoch den Nachteil, daB ihre 
Herstellung aufwendig ist. 

Aus der DE 41 23 959 C 1 sind Regenerierungsver- 
fahren bekannt, die sowohl far glatte als auch for rauhe, 
porose Druckformen aus Keramik, Glas oder anodisier- 
tem Aluminium geeignet sind. Der Nachteil an diesen 
Regenerier-/L6schverfahren ist, daB sie technisch rela- 
tiv aufwendig und teuer sind. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
direkt bebilderbare und wiederholt loschbare Druckfor- 
men zu schaffen, die gegenOber den bekannten Druck- 
formen den Vorteil einer einfacheren Herstellbarkeit 
haben. 

Diese Aufgabe wird, wie in Patentanspruch 1 
angegeben, gelost. Es ist ebenfalls die Aufgabe der 
Erfindung, ein Verfahren zum wiederhdten Loschen und 
Regenerieren derartiger Druckformen zu schaffen, das 
sich innerhalb der Druckmaschine ohne Herausnahme 
des Formzylinders Oder der Druckform ausfOhren laBt. 

Ein derartges Verfahren wird gemaB Anspruch 20 
geschaffen. In Anspruch 17 wird eine Vorrichtung zur 
DurchfQhrung dieses Verfahrens genannt 

Nachstehend wird die Erfindung in Ausfuhrungs- 
beispielen und anhand der einzigen Figur naher 
erlautert. Die Figur zeigt ein Druckwerk mit einer erf ind- 
ungsgemaBen Vorrichtung zum Loschen und Regener- 
ieren der Druckform gemaB der Erfindung im 
Querschnitt. 

Damit eine Druckform leicht zu loschen ist, muB sie 
glatt und porenfrei sein. Sie darf also weder Hohlraume 
enthaltea zumindest nicht an ihrer Oberf lache, und darf 
nicht rauh sein, damit sich keine mechanischen Ver- 
ankerungen zwischen der Oberflache und dem 
Bebilderungsmaterial, Druckfarbe Oder Schmutz bilden, 
die sich nicht mehr entfernen lassen. Die oberflachliche 
Rauhigkeit R a muB < 1 \im sein. Damit die Druckformen 
fur das NaBoffset-Verfahren geeignet sind, muB ihre 
Oberflache entweder hydrophil Oder leicht hydrophilier- 
bar sein. Die Druckform wird hydrophiliert, indem ein 
Hydrophiliermittel. z. B. ein Plattenreiniger, beispiels- 



weise aus Dusen auf sie aufgespruht wird. Die 
Hydrophilie der Oberflache muB auch nach thermischer 
Beanspruchung, d. h. nach einem thermischen Fix- 
ierschritt fur bildmaBig aufgebrachtes Material, wieder- 

5 herstellbar sein. Sie darf also hochstens reversibel 
schwacher werden oder reversibel verschwinden. 

Als Materialien zur Herstellung derartiger Druckfor- 
men sind beispielsweise Keramiken geeignet. Sie wer- 
den hergestellt nach dem Sol-Gel-Verfahren, einem 

10 PVD- Oder einem CVD-Verfahren, in einem thermischen 
Spritzverfahren, z. B. dem Plasmaspritzverfahren, oder 
durch ein Sinterverfahren. AnschlieBend muB die 
Keramik spiegelglatt geschliffen werden, d. h., sie darf 
nur eine Rauhigkeit von R a < 0,3 Jim haben. Falls die in 

is einem der genannten Verfahren hergestellten Druckfor- 
men noch nicht porenfrei sind, werden sie anschlieBend 
versiegelt. 

Keramische Druckformen enthalten beispielsweise 
Aluminiumoxid, Aluminiumsilikat (Mullit), Zirkonsilikat 
20 oder Zirkonoxid. Besonders gOnstig ist es, wenn die 
Hydrophilie einer keramischen Druckform nicht nur 
durch das Hydrophilieren der Oberflache erreicht wird, 
sondern eine Volumeneigenschaft der keramischen 
Schicht ist. 

25 Statt aus Keramik lassen sich Druckformen mit glat- 
ter Oberflache auch aus Glas herstellen, bevorzugt aus 
einem chemikalien- und temperaturbestandigen Glas 
auf Borosilikat-Basis. 

Andere Materialien zur Herstellung der Druckfor- 

30 men sind Metalle, von denen Legierungen mit einer 
guten Gefugestabilitat und einer hohen Bestandigkeit 
gegen Oxidation auch bei zyWischer Temperaturbeans- 
pruchung besonders geeignet sind. Die Metalle haben 
bei Ihrer Verwendung als Druckformen eine walzglatte 

35 Oberflache mit einer Rauhigkeit R a < 0,2 \im. 

Besonders gut sind Nickel-Chrom-Stahle geeignet. Vor- 
zugsweise werden Nickel-Chrom-Eisen-Legierungen 
und Nickel-Chrom-Molybdan-Legierungen verwendet, 
insbesondere die von der Firma Heynes International 

40 Incorporated, Kokomo, USA, unter den Werkstoff-Nrn. 
2.4665 bzw. 2.4819, 2.4602, 2.4636 und 2.4638 erhalt- 
lichen Legierungen. Andere sehr geeignete Nickel- 
Chrom-Molybdan- und Nickel-Chrom-Eisen-Legierun- 
gen sind die unter den Werkstoff-Nrn. 2.4856 und 2.4851 

45 erhaltlichen Legierungen der Fa. Huntington Alloy Prod- 
uct Division, Huntington, USA. Allen diesen Legierungen 
ist gemeinsam, daB sie wie die Qbrigen, hier nicht naher 
benannten Legierungen, eine gute Bestandigkeit gegen 
die durch das thermische Fixieren verursachte Temper- 

50 aturwechselbeanspruchung und gegen Oxidation 
haben. 

Nach Beendigung des Druckprozesses laBt sich 
eine derartige direkt bebilderte Druckform, die aus 
einem der oben genannten Materialien, einer Keramik, 
55 einem Glas Oder einem Metall besteht Oder wenigstens 
eine oberflachliche Schicht aus einem dieser Materialien 
hat, auf die folgende Weise innerhalb der Druck- 
maschine loschen: Zunachst werden die Druckfarben- 
reste und die bildmaBig aufgebrachte Beschichtung 
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durch ein Reinigungsmittel errtfernt, beispielsweise 
abgewischt. Das Reinigungsmittel ist ein Losungsmittel 
Oder Losungsmittelgemisch; es enthait keine festen 
Bestandteile. Um auch letzte und geringfugige Resteder 
bildmSBig aufgebrachten Beschichtung der Druckform 
entfernen zu konnen, die sonst die Ursache fur sogen- 
annte Geisterbilder darstellen, wind die Oberf lache der 
Druckform anschlieBend mechanisch gerieben. Hierzu 
dierrt ein poliermittelhaltiges Reinigungsmittel, beispiels- 
weise ein Plattenreiniger, wie er zum Reinigen von 
Druckfbrmen allgemein Verwendung f indet. Darauf wird 
der Plattenreiniger entfernt, beispielsweise mit Wasser, 
und die Druckform wird durch Benetzen mit dem 
Losungsmittel wieder hydrophob gemacht, um sie fur 
einen neuen Direkt-Bebilderungsschritt vorzubereiten. 
Nach dem Bebildern und Fixieren wird die Druckform, 
wie beispielsweise auch aus der DE 42 35 242 C 1 
bekannt ist. wieder hydrophiliert, es sei denn, daB die 
Druckform bereits als Material eine hydrophile Ober- 
f lache aufweist und es darter ausreicht, wenn die Nicht- 
Bildbereiche erst durch das Feuchtmittel wahrend des 
Druckprozesses wieder hydrophiliert werden. 

Die in der Figur dargestellte Vorrichtung dient sow- 
ohl zum Loschen als auch zum Hydrophilieren und zum 
Fixieren der oben beschriebenen direkt bebilderten 
Druckform als auch anderer Druckfbrmen, wie sie 
beispielsweise gemaB der DE 41 23 959 C 1 oder der 
DE 36 33 758 A 1 bekannt sind. Der Fixierschritt besteht 
darin, daB die bebilderte Druckform von einem Trockner 
7 auf eine Oberf lachentemperatur zwischen 170 °C und 
210 °C erwarmt wird. Alternativ wird die Druckform 
entweder induktiv oder durch einen Infrarotstrahler 
erwarmt. Bei anderen Fixierverfahren werden UV- 
Strahlen oder Elektronenstrahlen verwendet. Es ist auch 
moglich, die Druckformen durch geeignete Chemikalien 
zu harten, beispielsweise lediglich durch Feuchtigkeit. 

Die Losch- und Hydrophiliervorrichtung ist in einem 
Druckwerk einer Offset-Druckmaschine test installiert 
und am Umfang eines Fbrmzylinders 1 mit einer direkt 
bebilderbaren Druckform 2 angeordnet. An dem 
Formzylinder 1 liegen ein Gummituchzylinder 3 zur 
Obertragung des Druckbildes auf einen Bedruckstoff wie 
die hier dargestellte Bedruckstoffbahn 17 sowie Walzen 
4,5 eines Farb- bzw. eines Feuchtwerks an. 

Am Umfang des Formzylinders 1 ist zur Direkt- 
Bebilderung ebenfalls eine (hier nicht gezeigte) 
Bebilderungseinheit angeordnet. 

Die Losch- und Hydrophiliervorrichtung weist eine 
Reinigungsvorrichtung 6 und den Trockner 7 auf, die an 
die Druckform 2 anstellbar und wieder von ihr abstellbar 
ist. Die Reinigungsvorrichtung 6 arbeitet mittels eines 
Reinigungstuches oder Reinigungsvlieses 8, das von 
einer Zufuhrwalze 9 Qber eine Andruckwalze 10 gegen 
die Druckform 2 gepreBt wird und anschlieBend auf eine 
Aufwickelwalze 1 1 aufgewickelt wird. 

Die Andruckwalze 10 ist ihrerseits drehbar in einem 
Schwingkopf 12 gelagert Dieser wird mittels eines 
Andruckzylinders 13 gegen die Druckform 2 gedrQckt 
Wenn aus DQsen 14, die in Drehrichtung des Formzyl- 



inders 1 vor der Reinigungsvorrichtung 6 liegen, eine 
Reinigungsflussigkeit oder eine Reinigungspaste, ein 
Hydrophiliermittel, z. B. ein Plattenreiniger oder ein son- 
stiges Mittel, das entweder zum Loschen des auf der 
5 Druckform 2 aufgebrachten Druckbildes und zum Ent- 
fernen von Druckfarbresten oder zum Hydrophilieren der 
Oberf lache der Druckform 2 dient, auf die Druckform auf- 
gebracht wird, kann dieses Mittel zusammen mit dem 
von ihm abgelosten Schmutz von dem Reinigungstuch 
w 8 aufgenommen werden, wenn der Andruckzylinder 13 
die Andruckwalze 1 0 gegen die Druckform 2 druckt und 
das Reinigungstuch 8 an der Druckform 2 vorbeibewegt 
wird. Die Dusen 14 sind vorzugsweise winkelverstellbar 
und spruhen das Mittel entweder unmittelbar auf die 
is Druckform 2 Oder auf das Reinigungstuch. Die Andruck- 
walze 10 ist beispielsweise gummibeschichtet. Das 
Reinigungstuch 8 wird entweder portionsweise Oder 
kontinuierlich von der Zufuhrwalze 9 auf die Aufwickel- 
walze 1 1 aufgewickelt. Vorzugsweise ist auch der DrucK 
20 mit dem das Reinigungstuch 8 gegen die Druckform 2 
gedruckt wird, variabel einstellbar. 

Die von der Reinigungsvorrichtung 6 gereinigte 
Druckform 2 kann anschlieBend von dem Trockner 7 
uber eine Zufuhrvorrichtung 15 mit heiBer Luft getrock- 
25 net werden. Die heiBe Luft stromt nachher, wenn sie 
beispielsweise Losemittelbestandteile enthait, durch 
eine Abfuhrvorrichtung 16 zuruck. 

Die Losch- und Hydrophiliervorrichtung kann 
beispielsweise abwechselnd an den Formzylinder 1 oder 
30 an den Gummituchzylinder angestellt werden, wenn 
auch das Gummituch durch die Losch- und Hydrophili- 
ervorrichtung gesaubert werden soil. 

In einer anderen Ausfuhrungsform bef indet sich die 
Losch- und Hydrophiliervorrichtung auBerhalb der 
35 Druckmaschine. um dort entweder nur Druckformen 2 
oder auch GummitQcher zu reinigen. 

Als Reinigungslosungen werden auch Losungsmit- 
tel zum Entfernen der Druckfarbenreste und der bild- 
maBig aufgebrachten Polymerschicht Oder andere 
40 Reinigungsmittel verwendet, die Schleifkorper 
enthalten, wie z. B. manche der in der graphischen 
Industrie ublichen Plattenreiniger, oder Wasser zum Ent- 
fernen von Schleifmittelresten. Die Reinigungsmittel 
konnen in beliebiger Reihenfolge nacheinander oder 
45 auch in wechselnder Reihenfolge eingesetzt werden. Es 
ist auch moglich, die zu loschende Druckform-Ober- 
fiache mit einem trockenen Reinigungstuch nach oder 
zwischen den einzelnen Reinigungsschritten 
abzureiben. Um die Wirksamkeit von Schleifkorper 
so enthaltenden Reinigungsmittel n zu erhohen, vollzieht 
das Reinigungstuch 8 vorzugsweise eine changierende 
Bewegung. 

Durch die Erfindung wird eine wiederholt direkt 
bebilderbare und loschbare Druckform 2 for ein NaBoff- 
55 set-Druckverfahren geschaffen. Sie hat eine glatte und 
porenfreie Oberfiache, die hydrophil oder nach der 
Bebilderung hydrophilierbar ist. Die Druckform 2 enthait 
keine starken Mikrodipole und besteht aus einer 
Keramik, einem Glas oder einem Metall, insbesondere 
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einer Metallegierung. Mittels einer vorzugsweise in der 
Druckmaschineintegrierten Losch- und Hydrophiliervor- 
richtung 6,7 laBt sich die Druckform 2 wiederholt loschen 
und fQr einen neuen Bebilderungs- und DruckprozeR 
vorbereiten, d. h. neu hydrophilieren. 

PatentansprOche 

1. Direkt bebilderbare und loschbare Druckform fur 
NaBoffset-Druckverfahren, die eine porenfreie und 
glatte Oberf lache mit einer Rauhigkert R a < 1 hat 
die hydrophil Oder hydrophilierbar ist und keine 
starken Mikrodipole enthait. 

2. Druckform (2) nach Anspruch 1, dadurch geken- 
nzeichnet, daB sie aus einer Keramik mit einer Ober- 
fiachenrauhigkeit R a s 0,3 urn besteht 

3. Druckform (2) nach Anspruch 2, dadurch geken- 
nzeichnet, daB sie nach dem Sol-Gel -Verfahren, 
dem PVD-. dem CVD- Verfahren Oder einem ther- 
mischen Spritzverfahren hergestellt ist Oder daB sie 
eine Sinter-Keramik ist. 

4. Druckform (2) nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Druckform (2) eine 
versiegeite Oberf lache aufweist 

5. Druckform (2) nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Aluminiumoxid, 
Aluminiumsilikat (Muilit), Zirkonsilikat und/oder 
Zirkonoxid enthait. 

6. Druckform (2) nach einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckform (2) in 
ihrem ganzen Volumen hydrophil ist 

7. Druckform (2) nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie mindestens eine 
Phosphat-Verbindung enthait. 

8. Druckform (2) nach Anspruch 1, dadurch geken- 
nzeichnet. daB sie aus einem chemikalien- und tern- 
peraturbestandigen Glas besteht. 

9. Druckform (2) nach Anspruch 8, dadurch geken- 
nzeichnet, daB sie aus einem Borosilikat-Glas 
besteht. 

10. Druckform (2) nach Anspruch 1, dadurch geken- 
nzeichnet, daB sie aus einem Metall besteht und 
eine Oberf lachenrauhigkeit R a < 0,2 jim hat 

11. Druckform (2) nach Anspruch 10, dadurch geken- 
nzeichnet, daB das Metall bestandig gegen Oxida- 
tion ist, insbesondere auch bei 
Temperaturwechselbeanspruchung. 



12. Druckform (2) nach Anspruch 10 Oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Metall eine Legierung ist. 

13. Druckform (2) nach Anspruch 12, dadurch geken- 
5 nzeichnet, daB die Legierung ein Chrom-Nickel- 

Stahl ist. 

14. Druckform (2) nach Anspruch 12, dadurch geken- 
nzeichnet, daB die Legierung Nickel, Chrom und 

10 Eisen Oder Nickel, Chrom und Molybdan enthait 

15. Druckform nach Anspruch 14, dadurch geken- 
nzeichnet, daB die Legierung unter den Werkstoff- 
nummern 2.4665 und 2.4851 bzw. 2.4819, 2.4602, 

15 2.4636, 2.4638 und 2.4856 lieferbar ist 

16. Druckmaschine mit einem eine Druckform (2) nach 
einem der Anspruche 1 bis 15 tragenden Formzyl- 
inder (1), dadurch gekennzeichnet, daB eine Losch- 

20 und Hydrophiliervorrichtung (6,7) an den Formzylin- 
der (1) anstellbar ist. 

17. Druckmaschine nach Anspruch 16, dadurch geken- 
nzeichnet, daB die Losch- und Hydrophiliervorrich- 

25 tung eine Reinigungsvorrichtung (6) mit einem 
Reinigungstuch (8) und vorzugsweise einen Trock- 
ner (7) aufweist. 

18. Druckmaschine nach Anspruch 1 7, dadurch geken- 
30 nzeichnet, daBderTrockner (7) zum Fixieren des auf 

der Druckform (2) erzeugten Druckbildes dient. 

19. Druckmaschine nach Anspruch 17, dadurch geken- 
nzeichnet, daB die Reinigungsvorrichtung (6) Dusen 

35 (14) zum Aufbringen eines Reinigungsmittels, ins- 
besondere eines Schleifkorper enthaltenden Reini- 
gungsmittels, Oder eines Losungsmittels enthait. 

20. Druckmaschine nach Anspruch 1 7 oder 19, dadurch 
40 gekennzeichnet, daB der AnpreBdruck des Reini- 

gungstuches (8) durch einen Andruckzylinder (13) 
veranderbar ist. 

21. Verfahren zum Loschen eines Druckbildes auf der 
45 Druckform (2) nach einem der Anspruche 1 bis 15, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Reinigungstuch 

(8) an die Oberfiache der Druckform (2) angepreBt 
wird, wahrend sich der Formzylinder (1) langsam 
dreht, daB das Reinigungstuch (8) entweder por- 

50 tionsweise Oder kontinuierlich von einer Zuf uhrwalze 

(9) ab- und auf eine Aufwickelwalze (11) aufgewick- 
elt wird Oder eine changierende Bewegung ausfOhrt, 
daB das Reinigungstuch mittels einer Andruckwalze 

(10) an die Oberfiache der Druckform (2) gepreBt 
55 wird, wobei der AnpreBdruck variabel einstellbar ist, 

und daB Reinigungslosungen Qber die Dusen (14) 
entweder unmittelbar auf die Oberfiache der Druck- 
form (2) oder auf das Reinigungstuch (8) aufge- 
bracht werden. 
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22. Verfahren zum Loschen eines Druckbildes auf einer 
Druckform (2) nach Anspruch 21 oder zum Reinigen 
eines Gummituchsfur einen Gummltuchzylinder (3), 
dadurch gekennzeichnet. daB die L6sch- und 
Hydrophiliervorrichtung entweder innerhalb der 5 
Druckmaschine an den Formzylinder (1) oder an 
den Gummituchzylinder (3) angestellt wird Oder daB 
die Reinigungs- und Hydrophiliervorrichtung auBer- 
ha!b der Druckmaschine betrieben wird. 
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